This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 


IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 


As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 


THIS PAGE BIMK (uspto) 



Pf^HT WELTORCANISATION FOR GEJSTFGES EIGENTUM 

A X Internationales Biiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 


(51) Internationale Palcntklassitikation 6 : 

B65D 77/06, 19/04, B29C 44/04, 47/04 


Al 


(11) Internationale Veroffentlichungsnunimer: WO 98/30466 

16. Juli 1998 (16.07.98) 


(43) Internationales 

VerofTentlichungsdatum 


(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE98/00058 

(22) Internationales Anmeldcdatum: 9. Januar 1998 (09.01.98) 


(30) Prioritatsdaten: 

197 00 781.3 


II. Januar 1997 (1 1.01.97) 


DE 


(71)(72) Anmelder und Erfinder: RICHTER, Giinter [DE/DE]; 
Johannistal 12, D-57610 Altenkirchen (DE). 

(74) Anwalt: KOSSOBUTZKI, Walter; Hochstrasse 7, D-56244 
Helferskirchen (DE). 


(81) Uestimmiingsstaaten: AU, BR, CA, CN, JP, KR, MX, SG, 
US, europaisches Patent (AT, BE, CH, DE, DK, ES, FI, 
FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SB). 


VeroHentlicht 

Mit internationalem Recherchenbericht. 

Vor Ablauf der fur Andcrungen der Anspriiche zugelassenen 

Frist. Veroffentlichung wird wiederholt falls Andcrungen 

eintreffen. 


(54) Title: DEVICE FOR PROTECTING A LARGE- VOLUME RECEPTACLE AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF 

(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM SCHUTZ EINES GROSSVOLUMIGEN BEHALTERS UND VERFAHREN ZU IHRER 
HERSTELLUNG 


(57) Abstract 

The invention relates to a device for 
protection of a large- volume receptacle dur- 
ing storage and transport of liquid, semi liquid, 
viscous, powdered and granular filling materi- 
als, consisting of a pallet-like support member 
which supports the receptacle on the underside, 
and a casing member connected (8) to the sup- 
port member (7) and laterally enclosing the re- 
ceptacle. In order to make such a device, which 
is easy and cheap to produce, is largely chemi- 
cally rust— free and in which there is no danger 
that the casing element can detach itself from 
the support element, while having good optical 

appearance and affording a better protection of the receptacle, the support members and the casing members are formed from a single piece 
made of synthetic material with a three layer wall consisting of a compact outer layer (1 1), a compact inner layer and a foamed intermediate 
layer (13). 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Schutz eines groBvolumigen Behalters wahrend der Lagerung und des Transportes 
von flussigen, zahflieBenden, pulverigen und komigen Fullstoffen, bestehend aus eincm palettenartigen, den Behalter an seiner Unterseite 
abstiitzenden Tragkdrper und einem mit dem Tragkorper (7) verbundenen und den Behalter seitlich umschliefienden Mantelkorper (8). Urn 
eine solche Vorrichtung zu schaffen, die leicht und preiswert hergestellt werden kann, die weitgehend chemisch rostfrei ist und bei der 
nicht die Gefahr besteht, daB sich der Mantelkorper vom Tragkorper losen kann und die ein gutes optisches Aussehen besitzt und einen 
besseren Schutz des Behalters bildet, sind der Tragkorper und der Mantelkorper einstuckig aus Kunststoff mit einer dreischichtigen, aus 
einer kompakten AuBenschicht (11), einer kompakten Innenschicht und einer geschaumten Zwischenschicht (13) bestehenden Wandung 
gebildet. 
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Vorrichtung zurn Schutz eines groiivolumigen Behalters und 
Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zurn Schutz 
eines grofrvolumigen Behalters wahrend der , Lagerung und des 
Transportes von flussigen, zahf lieBenden, pulverigen und kor 
nigen Fullstoffen, bestehend aus einem palettenartigen, den 
Behalter an seiner Unterseite abstiitzenden Tragkorper und 
einem mit dem Tragkorper verbundenen und den Behalter seit- 
lich umschliefienden Mantelkorper sowie auf ein Verfahren zu 
ihrer Herstellung. 

Zurn Transport und zur Lagerung von fliissigen, zahf lieftenden, 
pulverigen und kornigen Ftillstoffen werden groiivolumige Be- 
halter eingesetzt, die meist ein Fassungsvolumen von 500 bis 
1000 Liter aufweisen und die aus Kunststoff irn Blasverf ahren 
hergestellt sind. Dabei besitzen diese Behalter eine obere, 
verschlieiibare Einf ullof f nung, wahrend im Bereich des Bodens 
eine Auslaflof f nung mit einer Absperrarmatur angeordnet ist. 
Urn einen solchen Behalter leicht und ohne Beschadigungen 
transportieren und lagern zu konnen, stlitzt sich derselbe 
mit seiner meist rechteckigen Grundflache auf einem paletten 
artigen Tragkorper aus Holjz, Metall oder Kunststoff ab f auf 
dem ein den Behalter seitlich umschlieiiender Mantelkorper 
aus vertikalen und horizontalen, miteinander' verschweiliten 
Staben aus Metall angeordnet ist. Ein metallischer Mantel- 
korper ist insbesondere in der chemischen Industrie und im 
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Lebensmittelbereich nachteilig und daher unerwiinscht . Bei 
einem solchen Palettencontainer wird die denselben sichernde 
und aus Tragkorper und Mantelkorper bestehende Vorrichtung 
als nachteilig angesehen, weil sie einerseits sehr aufwendig 
in ihrer Herstellung ist und andererseits immer die Gefahr 
besteht, dali sich der Mantelkorper von dern Tragkorper losen 
kann. Daruber hinaus ist durch den gitterartigen Mantelkor- 
per eine Beschadigung des Behalters nicht auszuschlieJien. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung zum Schutz eines groibvolumigen Behalters zum Trans- 
port und zur Lagerung von fliissigen, zahf lieftenden, pulveri- 
gen und kornigen Fiillstoffen zu schaffen, die* leicht und 
preiswert hergestellt werden kann, die weitgehend chemisch 
rostfrei ist und bei der nicht die Gefahr besteht, daft sich 
der Mantelkorper vom Tragkorper losen kann. Daruber hinaus 
soil die Vorrichtung ein besonders gutes optisches Aussehen 
besitzen und einen besseren Schutz des Behalters bilden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemaii der Erfindung bei einer 
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Gattung vorgeschla- 
gen, dafb der Tragkorper und der Mantelkorper einstiickig aus 
Kunststoff rait einer dreischichtigen, aus einer kompakten 
Aulienschicht, einer kompakten Innenschicht und einer ge- 
schaumten Zwischenschicht bestehenden Wandung gebildet sind. 

Eine derartig ausgestaltete Vorrichtung ist verhaltnismaiiig 
rasch und preiswert herstellbar. Sie verleiht dem darin ange- 
ordneten Behalter eine besonders hohe Sicherheit und besitzt 
ein gutes optisches Aussehen, Die Gefahr, daft sich der Man- 
telkorper von dern Tragkorper' trennen kann, ist ausgeschlos- 
sen. Das Gewicht einer solchen Vorrichtung ist verhaltnisma- 
Jiig gering. 
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Weitere Merkmale einer erf indungsgemaften Vorrichtung sowie 
eines Verfahrens zu ihrer Herstellung sind in den Anspruchen 
2 bis 10 offenbart. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in einer Zeich- 
nung dargestellten Ausf iihrungsbeispieles naher erlautert. 
Dabei zeigen 

Fig. 1 eine Auf r iftdar st ellung einer Vorrichtung gemaft 

der Erfindung mit einem eingesetzten Behalter, 

Fig. 2 bis 9 eine Anlage zur Herstellung der Vorrichtung der 
Fig.l in den einzelnen Stufen des Verfahrens, 

Fig. 10a einen Schnitt durch die Wandung der Vorrichtung 
der Fig. 1, 

Fig. lOb-flOc die Ausbildung unterschiedlicher Dicken der 

Schichten der Wandung eines schlauchartigen Vor- 
formlings, 

Fig. lOd+lOe die Wandung einer Vorrichtung aus den Vorform- 

lingen der Fig. 10b und 10c, 
Fig. lOf einen Schnitt durch die Wandung der Vorrichtung 

der Fig. 1 im Bereich eines Sicht st reif ens . 

In der Fig. 1 der Zeichnung ist ein Palettencontainer 1 ge- 
zeigt, der einerseits aus einem Behalter 2 aus Kunststoff 
besteht, der ein flussiges, zahf lieilendes, pulveriges oder 
korniges Medium, den sogenannten Fiillstoff, auf nimmt . Dieser 
Behalter 2 ist mit einer nur angedeuteten, verschlieftbaren 
Einfiallof fnung 3 versehen, die sich im oberen Bereich des 
Behalters 2 bef indet . In seinem unteren Bereich weist der 
Behalter 2 eine Auslaliof fnung 4 auf, in die ein Absperr- 
ventil 5 eingesetzt ist. Der Behalter 2 ist nun in einer er- 
f indungsgemaJien Vorrichtung 6 untergebracht , die ihn beim 
Transport und bei der Lagerung sichert. 
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Diese Vorrichtung 6 besteht aus einern palettenartigen Trag- 
korper 7, auf dem sich der Behalter 2 abstutzt. An den Trag- 
korper 7 schlieUt sich ein einstuckig mit demselben gefertig- 
ter Mantelkorper 8 an, der den Behalter 2 seitlich um- 
schlieftt. Mittels besonderer Abdeckelemente, die in der Fig. 
1 der Zeichnung nicht naher dargestellt und mittels nur an- 
gedeuteter Klerambugel 9 im oberen Bereich der Wandung 10 des 
Mantelkorpers 8 gehalten sind, ist der Behalter 2 in der Vor- 
richtung 6 gesichert. Die Wandung 10 des Mantelkorpers 8, 
aber auch die Wandung des Tragkorpers 7 ist dreischichtig 
ausgebildet und besteht aus einer kompakten Aufienschicht 11 
aus eingefarbtem und meist UV-bestandigem Kunststoff (Fig. 
10a). Ferner-weist die Wandung 10 von Mantelkorper 8 und ' 
Tragkorper 7 eine mit Abstand von der AuJienschicht 11 befind- 
liche, ebenfalls kompakte Innenschicht 12 aus Kunststoff 
auf, der beispielsweise durchscheinend ausgebildet sein 
kann. Dabei ist die Innenschicht 12 von der Auftenschicht 11 
durch eine Zwischenschicht 13 getrennt, die aus geschaumtem 
Kunststoff besteht. Durch diese Zwischenschicht 13 wird eine 
auiberst stabile Vorrichtung 6 mit verhaltnismaliig geringem 
Gewicht erreicht. 

Im dargestellten Ausf iihrungsbeispiel weist der Mantelkorper 
8 eine Offnung 14 auf, durch die das Absperrvent il 5 ragt, 
so daft eine problemlose Entleerung des Behalters 2 moglich 
ist. Zusatzlich kann die AuJienflache des Mantelkorpers 2, 
wie Fig. 1 angedeutet, mit Ein- bzw. Auspragungen 15 ver- 
sehen sein. Die aus geschaumtem Kunststoff gebildete Zwi- 
schenschicht 13 kann bedarfsweise in unter schiedlichen Be- 
reichen eine unterschiedliche Dichte aufweisen, was problem- 
los bei der Herstellung der Vorrichtung 6 bzw. des Vorform- 
lings erreicht werden kann. Hier ist es lediglich notwendig, 
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die einzelnen Schichten 11,12,13 mit unterschiedlichen 
Dicken zu extruciieren . Als Werkstoff fur die Vorrichtung 6 
kann beispielsweise kompaktes und mit einem Schaummittel 
versehenes Polyethyien verwendet werden. 

Die anhand der Fig. 1 erlauterte Vorrichtung 6 wird mit ei- 
ner Anlage hergestellt, wie sie in den Fig. 2 bis 9 in ver- 
einfachter Weise und in unterschiedlichen Betriebsstellungen 
dargestellt ist . Diese Anlage, die unterhalb eines Extruders 
angeordnet ist, besteht zunachst aus einef Form 20 (Fig. 9) 
die aus zwei Formhalften 20a, 20b und einem Formkern 21 ge- 
bildet ist. Dabei wird jede Formhalfte 20a, 20b von einem 
Formtrager 22a, 22b auf genommen, die in an sich bekannter 
Weise mittels eines nicht dargestellten Antriebes in Rich- 
tung der Pfeile 23 aus ihrer Lage gemaii Fig. 2 in die in 
Fig. 8 gezeigte Stellung bewegbar bzw 4 . verschiebbar sind. 
Der Formkern 21 befindet sich unterhalb der Bewegungsebene 
der Formhalften 20a, 20b und kann iiber einen Antrieb 24 aus 
seiner Lage gemaii Fig. 2 in die Stellung gemaii Fig. 7 ange- 
hoben werden . 

Jede. Formhalfte 20a, 20b besitzt ein auf klappbares Oberteil 
25 (Fig. 2) und zwei aufklappbare Seitenteile 26 (Fig. 3) , 
die hier in ihrer jeweiligen Ausgangslage bzw. Grundstellung 
gezeichnet sind. Uber an sich bekannte, in der Zeichnung 
nicht dargestellte Antriebe konnen sowohl die Oberteile 25 
als auch die Seitenteile 2 6 in ihre Lage. gemaii den Fig. 
und 9 geschwenkt werden. 

In alien vier Ecken des einen annahernd rechteckigen Quer- 
schnitt aufweisenden Formkernes 21 ist jeweils ein Spreiz- 
lement 27 vorgesehen, die jeweils den Querschnitt des Form- 
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kernes 21 erganzen, jedoch getrennt von demselben bewegbar 
sind. Jedes Spreizelement 27 wird von einem Schwenkhebel 28 
getragen, der unterhalb des Formkernes 21 um eine Achse 2 9 
schwenkbar ist. Wie die Fig. 3 erkennen laftt, sind jeweils 
zwei benachbarte Schwenkhebel 28 mit ihren Spreizelementen 
27 einer gemeinsamen Schwenkachse 29 zugeordnet. Fur die Be- 
wegung. der Schwenkhebel 2 8 und damit der Spreizelemente 27 
sind denselben an sich bekannte, in der Zeichnung jedoch 
.nicht dargestellte Antriebe zugeordnet, durch die die 
Schwenkhebel 28 und damit die Spreizelemente 27 aus ihrer 
Lage gemaft Fig. 3 in die Stellung gemafi Fig. 5 und zuruck 
bewegt werden konnen. Zusatzlich ist jeder Achse 29, um die 
jeweils zwei Schwenkhebel 2 9 geschwenkt werden konnen, ein 
Hubantrieb 30 zugeordnet, uber den die Schwenkhebel 29 und 
damit die Spreizelemente 27 aus ihrer Stellung gemaft Fig. 2 
in die Lage gemaft Fig. 4 angehoben werden konnen. Die Hub-' 
antriebe 30 und der Hubantrieb 24 sind beispielsweise in 
einer Ausnehmung 31 eines Fundamentes 32 untergebracht . 

Schlieftlich befinden sich noch oberhalb der Form 20 zwei 
Klemmelemente 33, die durch nicht dargestellte Antriebe aus 
ihrer Lage gemaft Fig. 2 in die Stellung gemafi Fig. 6 ge- 
schwenkt werden konnen. Die Schwenkachsen dieser Klemmele- 
mente 33 sind in der Zeichnung nicht dargestellt . 

Bei der Herstellung einer erf indungsgemaften Vorrichtung 6 
wird nun davon ausgegangen, daft alle Teile der Anlage ihre 
in den Fig. 2 und 3 dargestellte Position einnehmen. Jetzt 
werden zunachst die vier Spreizelemente 27 uber ihre Huban- 
triebe 30 aus ihrer Lage gemaft der Fig. 2 angehoben und zwar 
so weit, daft sie sich zwischen den beiden Formhalften 20a, 
20b befinden, wie dies die Fig. 4 erkennen lafit . Dies bedeu- 
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tet, da£> die Spreizelemente 27 ihre Lage am Formkern 21 ver- 
lassen, der seine untere Lage (Fig. 4) beibehalt. Sobald 
sich die die Spreizelemente 27 tragenden Schwenkhebel 28 
oberhalb des Formkernes 21 in der gezeichneten Hohenlage 
gemaft Fig. 4 befinden, ' werden deren Antriebe angeschaltet 
und damit die Spreizelemente 27 so weit gegeneinander ge- 
schwenkt, bis sie ihre in Fig. 5 deutlich erkennbare Lage 
einnehmen. Auch in der Fig. 4 der Zeichnung sind die Spreiz- 
elemente 27 in dieser Lage gezeichnet. Nun wird der Anlage 
von oben, also von dem bereits erwahnten Extruder, ein 
schlauchartiger Vorformling 34 zugefuhrt, der im dargestell- 
ten Ausfiihrungsbeispiel einen kreisringf ormigen Querschnitt 
besitzt, wie dies die Fig. 5 erkennen laftt . Dieser Vorform- 
ling 34 besitzt bereits eine aus drei Schichten bestehende 
Wandung 10, wie sie bereits anhand der Fig. la erlautert 
wurde. Der Vorformling 34 besitzt also bereits eine Auften- 
schicht 11 und eine Innenschicht 12 aus kompaktem Kunst- 
stoff, wobei die Kunststoffe dieser beiden Schichten 11, 12 
gleich oder unterschiedlich sein kann. Es ist vorteilhaft, 
fur die Au£enschicht 11 einen eingef arbten, UV-bestandigen 
Kunststoff, beispielsweise Polyethylen zu verwenden, wahrend 
die Innenschicht 12 aus nicht eingef arbtem Kunststoff, bei- 
spielsweise Polyethylen besteht. Die Zwischenschicht 13 be- 
steht aus einem auf schaumbaren Kunststoff, beispielsweise 
Polyethylen, dem in vorteilhaf ter Weise ein Schaumverzoge- 
rungsmittel zugesetzt bzw. zudosiert wurde, welches sicher- 
stellt, daii die Zwischenschicht 13 der Wandung 10 des Vor- 
formlings 34 zunachst nicht bzw. nicht in nennenswertem MaJie 
auf schaumt . 

Der Vorformling 34 wird nun in einer vorgegebenen und in der 
Fig. 4 erkennbaren Lange in die geoffntete Form 20 und damit 
zwischen die beiden Formhalften 20a, 20b extrudiert . Dabei 
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werden die vier Spreizelemente 27 von dem schlauchartigen 
Vorformling 34 umschlossen. Sobald der Vorformling 34 die ge- 
forderte Endlage in der Form 20 erreicht hat, wird derselbe 
liber die Klemmelemente 33 zusammengequetscht, wie dies die 
Fig. 6 der Zeichnung erkennen lalit. Damit kann sich die ex- 
trudierte Lange des Vorf ormlings 34 nicht mehr verandern. 
Jetzt werden die Spreizelemente 27 wieder in ihre Ausgangs- 
lage gemaii der Fig. 3 zuruckbewegt, wpbei sie allerdings 
ihre obere Stellung zwischen den beiden Formhalften 20a, 20b 
und damit innerhalb des Vorf ormlings 34 beibehalten. Bei 
dieser Bewegung der Spreizelemente 27 wird der Vorformling 
34, wie in Fig. 6 zu erkennen, aufgeweitet. Dabei werden die 
Klemmelemente 33 urn ein vorgegebenes Mali in die in Fig. 7 
dargestellte Lage abgesenkt . Die Aufweitung erfolgt dabei urn 
ein solches Mali, daii jetzt der noch unterhalb des Vorf orm- 
lings 34 befindliche Formkern 21 iiber seinen Antrieb 24 an- 
gehoben und in den Vorformling 34 eingefuhrt werden kann. 
Wenn der Formkern 21 seine obere Endlage gemaii Fig. 7 einge- 
nommen hat, liegen die Spreizelemente 27 wieder an dem Form- 
kern 21 an und bilden zusammen mit demselben den sogenannten 
inneren Formkorper. Jetzt kann die Form 2 0 geschlossen wer- 
den. Dazu werden zunachst die beiden Formhalften 20a, 20b in 
ihre Schlieiistellung gemaii Fig. 8 bewegt . Sodann werden die 
beiden Oberteile 25 und die vier Seitenteile 26 ebenfalls in 
ihre Schlielistellung bewegt, wie dies die Fig. 9 erkennen 
laJit. Bei diesen Bewegungen wird der Vorformling 34 von ei- 
nem zwischen den Klemmelementen 33 befindlichen Butzen 35 
abgetrennt. Jetzt befindet sich der Vorformling 34 aus- 
schlieiilich in einem Formhohlraum, der innen von dem Form- 
kern 21 mit den Spreizelementen 27 und auiien von den Form- 
halften 20a, 20b mit den Oberteilen 25 und den Seitenteilen 
26 begrenzt ist . Jetzt kann der Schaumvorgang der schaum- 
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fahigen Zwischenschicht 13 einsetzen bzw. eingeleitet wer- 
den. Durch diesen Schaumvorgang werden die auiiere Schicht 11 
und die innere Schicht 12, die aus kompaktem Kunststoff be- 
stehen, an der Wandung des Formhohlraumes zum Anliegen ge- 
bracht . Die innere Schicht 12 kommt dabei an dem Formkern 21 
und den Spreizelernenten 27 zum Anliegen, wahrend sich die 
Aulienschicht 11 an den Formhalften 20a, 20b mit den Ober- 
teilen 25 und den Seitenteilen 26 anlegt. Durch eine solche 
Ausgestaltung der Anlage und die beschriebene Verfahrens- 
weise ist sichergestellt, daii die Wandung 10 der fertigen 
Vorrichtung 6 immer eine genau vorgegebene Wandstarke auf- 
weist. Urn das Anlegen der Aulienschicht 11 und der Innen- 
schicht 12 an der Wandung des sogenannten Formhohlraumes zu 
erleichtern und zu beschleunigen, ist es moglich, den Form- 
hohlraum mit Vakuum zu beauf schlagen . Dazu konnen im Form- 
kern 21 und in den Formhalften 20a, 20b mit den Oberteilen 
25 und den Seitenteilen .26 ent sprechende und allgemein be- 
kannte Entluf tungsof f nungen eingearbeitet sein. Durch ent- 
sprechende Ausgestaltung der Seitenteile 26 kann die Aus- 
nehmung 14 gleichzeitig mit dem Schlieften der Form 20 her- 
gestellt werden. 

Sobald die auf diese Weise aus dem Vorformling 34 hergestell- 
te Vorrichtung 6 ausreichend abgekuhlt ist - bedarfsweise 
konnen der Formkern 21 und die Formhalften 20a, 20b mit den 
Oberteilen 25 und den Seitenteilen 26 gekuhlt werden - kann 
die Form 20 geoffnet und die fertige Vorrichtung 6 entnommen 
werden. Dabei werden zunachst die Oberteile 25 und die Sei- 
tenteile 2 6 wieder in ihre Ausgangslage gemaii den Fig. 2 und 
3 geschwenkt. Sodann werden die beiden Formhalften 20a, 20b 
ebenfalls wieder in' ihre Ausgangslage gemaii Fig. 2 zurlick- 
bewegt . Jetzt befindet sich die fertige Vorrichtung 6 nur 
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noch auf dem Formkern 21 mit den Spreizelementen 27. Jetzt 
kann die untere Kante der fertigen Vorrichtung 6, beispiels- 
weise mittels einer umlaufenden Anschlagleiste, festgehalten 
und der Formkern 21 zusammen mit den Spreizelementen 27 wie- 
der in seine untere Ausgangslage gemaJ5 Fig. 2 zuriickbewegt 
werden. Die Vorrichtung 6 ist nun vollkommen frei und kann 
aus der Anlage entfernt werden. 

Urn unterschiedliche Dichten der geschaumten Zwischenschicht 
13 zu erhalten, ist es moglich, die Dicke der einzelnen 
Schichten 11,12,13 der Wandung 10 des Vorformlings 34 wah- 
rend der Extrusion unterschiedlich auszubilden, wie dies in 
den Fig. 10b und 10c gezeigt ist. Die Fig. 10b zeigt die 
Wandung 10 eines schiauchart igen Vorformlings 34, bei dem 
die Zwischenschicht 13 sowie die Aufienschicht 11 und die 
Innenschicht 12 iiber einen vorgegebenen Weg ihrer Lange 
dicker extrudiert sind. Die Wandung der fertigen Vorrichtung 
1 ist dann gemaii der Fig. 10d ausgebildet. Hier weist die 
Zwischenschicht 13 eine Einschnurung auf, in deren Bereich 
sie starker verdichtet ist. 

Im Gegensatz dazu zeigt die Fig. 10c die Wandung 10 eines 
schiauchart igen Vorformlings 34, bei dem die Zwischenschicht 
13 sowie die Auiienschicht 11 und die Innenschicht 12 iiber 
einen vorgegebenen Weg ihrer Lange dunner extrudiert sind. 
Dadurch wird erreicht, daii die Zwischenschicht 13 in der 
geschlossenen Form 2 0 bei vorgegebener Dicke der Wandung 10 
starker aufschaumen kann, wie dies die Fig. lOe erkennen 
lafit, in der die Wandung 10 der fertigen Vorrichtung 1 ge- 
zeigt ist. 

Ferner ist es moglich, die Vorrichtung 6 im Bereich ihres 
Mantelkorpers 8 mit einem senkrecht verlaufenden Sicht- 
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streifen 12a auszubilden, wie dies in der Fig. lb darge- 
stellt ist. Dies kann beispielsweise in der Weise erfolgen, 
daft bei der Extrusion des Vorformlings 34 in demselben ein 
schmaler Langsstreifen aus durchscheinendem Kunststoff mit 
extrudiert wird. Falls die Innenschicht 12 aus durchschei- 
nendem, also nicht eingef arbtem Kunststoff besteht, ist es 
moglich, diesen Sicht streifen 12a aus dem Werkstoff der 
Innenschicht 12 herzustellen, wie dies in Fig. lOf angedeu- 
tet ist. Ein Sicht streifen in dem Mantelkorper 8 gibt die 
Moglichkeit, den Fullungsgrad des Behalters 2 zu erkennen. 
Dies setzt allerdings voraus, daft der Behalter 2 entweder 
aus durchscheinendem Kunststoff besteht Oder ebenfalls einen 
Sichtstreif en aufweist, der jedoch mit dem Sicht streifen des 
Mantelkorpers 8 fluchten rnufl. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Schutz eines grofivolumigen Behalters 
wahrend der Lagerung und des Transportes von fliissigen, 
zahf lieiienden, pulverigen und kornigen Fiillstoffen, 
bestehend aus einem palettenart igen, den Behalter an 
seiner Unterseite abstutzenden Tragkorper und einem mit 
dent Tragkorper verbundenen und den Behalter seitlich 
umschlieibenden Mantelkorper, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii der Tragkorper (7) und der Mantelkorper (8) einstuk- 
kig aus Kunststoff mit einer dreischicht igen, aus einer 
kompakten Auftenschicht (11), einer kompakten Innenschicht 
(12) und einer geschaumten Zwischenschicht (13) bestehen- 
den Wandung (10) gebildet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft der Mantelkorper (8) mit einem senkrecht verlaufenden 
Sichtstreif en (12a) versehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Innenschicht (12) aus durchscheinendem Kunststoff 
besteht und der Sichtstreif en (12a) aus dem Werkstoff der 
Innenschicht (12) gebildet ist. 

4. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprliche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

daib die AuJbenschicht (11) aus einem UV-best andigen, einge- 
farbten Kunststoff gebildet ist. 
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5. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dali die Innenschicht (12) und die Aulienschicht (11) un- 
terschiedliche Wandstarken aufweisen und die Zwischen- 
schicht (13) in diesen Bereichen eine unterschiedliche 
Dichte besitzt. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung nach minde- 
stens einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem ein schlauch- 
artiger Vorformling mit einer dreichicht igen Wandung aus 
Kunststoff in einer vorgegebenen Lange in eine geoffnete 
Form extrudiert und dann verformt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft der Vorformling mit einer Wandung aus einer kompakten 
Auiienschicht, einer kompakten Innenschicht und einer auf- 
schaumbaren Zwischenschicht uber mindestens drei stabar- 
tige, senkrecht angeordnete Spreizelemente extrudiert und 
der Vorformling durch entsprechendes Auseinanderbewegen 
der Spreizelemente urn ein vorgegebenes Mali aufgeweitet 
wird, dali von unten in den aufgeweiteten Vorformling ein 
zusarnmen mit der schlielibaren Form einen Formraum begren- 
zender Formkern eingefuhrt und die Form geschlossen wird 
und dali die kompakte Innenschicht und die kompakte Auiien- 
schicht der Wandung des Vorformlings unter Aufschaumung 
der Zwischenschicht an der Wandung des Formhohlraumes zum 
Anliegen gebracht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dali die Spreizelemente von unten in den extrudierten Vor- 
formling- bewegt werden. 
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8. Verfahren nach Anspruch 6* oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii von der Form und/oder von dem Forrnkern aus der Form- 
hohlraum mit Vakuum beaufschlagt wird. 

9. Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche 6 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii der Forrnkern und/oder die Form mit einem Kuhlmedium 
beabf schlagt werden. 

10. Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche 6 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet , 

daii die Spreizelemente wahrend des Formvorganges einen 
Teil des Formkerns bilden. 

11. Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche ' 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

daii der Vorformling mit einem Sichtstreif en extrudiert 
wird. < 
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